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FSW (Friction Stir Welding) merupakan sebuah metode pengelasan dengan 
menggunakan prinsip kerja memanfaatkan gesekan dari benda kerja yang berputar 
dengan benda kerja lain yang diam, sehingga mampu melelehkan benda kerja yang 
diam tersebut dan akhirnya tersambung menjadi satu. Pada penelitian ini bertujuan 
untuk mengetahui pengaruh perbedaan kecepatan tool pada pengelasan FSW 
terhadap nilai kekerasan. Bahan yang digunakan adalah plat aluminium 1100 dan 
aluminium 5083 yang mana jenis aluminium ini tergolong dalam logam ringan. 
Penggunaan aluminium jenis ini banyak digunakan untuk komponen pada industri 
otomotif, kedirgantaraan, perkapalan, dan lain sebagainya. Variabel yang 
digunakan yaitu variasi kecepatan tool 1700rpm,2400rpm,3400rpm dengan 
spesimen uji kekerasan (Rockwell). Dari hasil pengujian kekerasan di dapatkan 
nilai tertinggi dengan kecepatan putar 3400 rpm, kemudian di dapatkan struktur 
yang halus dan seragam. Maka pada waktu pengelasan FSW menggunakan 
kecepatan putar dengan variasi tersebut  akan di dapat hasil maksimal pada 
sambungan aluminium 1100 dan aluminium 5083 setelah di dinginkan pada suhu 
ruang.    








FSW (Friction Stir Welding) is a welding method using the working principle of 
utilizing friction from a rotating workpiece with another stationary workpiece, so 
that it is able to melt the stationary workpiece and finally connect it together. This 
study aims to determine the effect of differences in tool speed on FSW welding on 
the hardness value. The material used is aluminum plate 1100 and aluminum 5083 
which this type of aluminum is classified as a light metal. The use of this type of 
aluminum is widely used for components in the automotive industry, aerospace, 
shipping, and so on. The variable used is the variation of tool speed 1700rpm, 
2400rpm, 3400rpm with a hardness test specimen (Rockwell). From the results of 
the hardness test, the highest value was obtained with a rotating speed of 3400 rpm, 
then a smooth and uniform structure was obtained. So at the time of FSW welding 
using a rotating speed with this variation, maximum results will be obtained at the 
connection of aluminum 1100 and aluminum 5083 after cooling at room 
temperature. 
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